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Abstract of DE1 9537503 

The method involves the shaft of an electric motor, driving a worm-gear actuating mechanism in a 
commercial vehicle, carried in bearing bushes at the ends. In order to prevent axial flotation of the shaft 
the bearing bushes are inserted into housings which are deformed to provide an end stop for the shaft. 
The bearing bush (5) is retained in a housing (2) and carries the end of the shaft (3) and an end stop 
member (6). Deformation (1) of the bearing housing locks the bearing in such a position that end float 
of the shaft is minimised. 
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® Weilenlager mit einer ein Wellenande 30 aufnehmenden 
und dieses umfassenden Lagerbuchse 5 und/oder einem das 
Wellenande 30 abstutzenden Abstutrelement 6 sowte einem 
die Lagerbuchse 5 oder das Abstutz element 6 aufnehmen- 
den Lagergehause 2, insbesondere fur Verstellantriebe in 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Wellenlager gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Die Einstettung des axialen Spiels eiaer Wellenlage- 
rung ist zur Verringerung des VerschleiBes und zur Ge- 
rauschminimierung notwendig. Hierzu ist es bekannt, 
die einzelnen Teile der Welleniagerung zu vermessen 
und ein vorhandenes Axialspiel durch Spielausgleichse- 
iemente wie Distanzplattchen oder PaBscheiben mit 
entsprechenden Abmessungen auszugleichen bzw. zu 
vermindern. 

Ein wesendicher Nachteii diese Art eines axialen 
Spielausgleichs besteht darin, dafl die Spielausgieichse- 
lemente nur in bestimmten genormten Abmessungen 
angeboten werden und sich somit nicht jedes vorhande- 
ne Axialspiel vollstandig ausgleichen laBt Dadurch 
weist eine solche Welleniagerung ein nicht konstantes 
Grundspiel auf , das eine unerwunschte axiale Bewegung 
der Welle zulaBt und zu einem erhdhten Axialspiel im 
Betrieb f uhrt, da zu dem bereits vorhandenen nicht kon- 
stanten Grundspiel ein erhdhter VerschleiB hinzu- 
kommt Im Betrieb auBert sich ein nicht konstantes 
Grundspiel Z.B. durch verstarkte Gerauschbildung. 
Weiterhin ist es nachteilig, daB durch die notwendigen 
Messungen und die Auswahl sowie Bereitstellung der 
Spielausgleichselemente der Fertigungsaufwand erhoht 
wird. 

Insbesondere bei Schneckenradgetrieben hat es sich 
herausgesteilt, daB selbst bei einer weitestgehenden Be- 
seitigung des Axialspieles knackende Umschaltgerau- 
sche an den Bewegungs-Umkehrstelien auftreten kon- 
nen. Im Falle eines Schneckenradgetriebes fiir eine Sitz- 
verstellung oder fur einen Fensterheber ist das Schnek- 
kenrad mit einem in eine Zahnstange eingreif enden Rit- 
zel drehfest verbunden. Bei der Sitzverstellbewegung in 
die vordere bzw. hintere Sitzposition bzw. beim Offnen 
und SchlieBen eines Fensters ergibt sich jeweils ein Be* 
wegungsanschlag dadurch, daB das jeweilige Zahnseg- 
ment mit einem Anschlag versehen ist, an dem Teile des 
Verstellsystems anschlagen. Der die Sitzverstellung 
oder den Fensterheber antreibende Motor wird jedoch 
entsprechend der jeweiligen Schaltungsanordnung ge- 
ringfugig sp&ter ausgeschaltet, da beispielsweise bei ei- 
ner motorstromabhangigen Abschaitsteuerung der 
beim Anschlag stark anwachsende Motorstrom uber- 
pruft und bei Uberschreiten eines vorgegebenen Maxi- 
malwertes abgeschaltet wird. Aufgrund dieses unver- 
meidlichen Nachlauf s des Motors ergibt sich eine Ver- 
spannung des Getriebes mit der Folge, daB die Schnek- 
kenwelle in einer ihrer beiden Axialrichtungen gegen 
das Gehause verspannt wird. Wird spater die Sitzver- 
stellung oder der Fensterheber in der entgegengesetz- 
ten Richtung betatigt, so entsteht ein knackendes Um- 
schaltgerausch aufgrund des plotzlichen Losens der Ge- 
triebeverspannung. 

Ein anderes Verfahren zur Axialspieleinstellung be- 
steht darin, die Welle durch Stellschrauben im Wellenla- 
ger spielfrei zu positionieren. Nach der Positionierung 
der Welle werden die Stellschrauben z. B. durch Vergie- 
Ben im Lagergehause Fixiert Bei diesem Verfahren mus- 
sen Gewinde fur die Stellschrauben in das Lagergehau- 
se geschnitten werden, was einen erhdhten Fertigungs- 
aufwand bedeutet Auch das VergieBen verteuert die 
Fertigung, da ein zus&tzlicher Werkstoff notwendig ist 
und eine gewisse Zeit gewartet werden muB, bis das 
vergossene Teil ausgehartet ist 

Andere bekannte Verfahren zur Axialspieleinstellung 



verwenden elastische Elemente, wie Spiralfedern, Tel- 
lerfedern, Gummifedern oder Keilsysteme zur Minimie- 
rung des Axialspiels. Nach der Axialspieleinstellung 
werden die elastischen Elemente dann bei der Montage 

5 vergcssen. Auch hier v/ird der Fertigungsaufwand durch 
das VergieBen und die zusatzlichen Elemente erhoht. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Wel- 
lenlager zu schaffen, bei dem das Axialspiel einer vom 
Wellenlager aufgenommenen Welle mit einfachen Mit- 

to teln ohne vorherige Vermessung eingestellt werden 
kann, das keine zusatzlichen Spielausgleichselemente 
erfordert, und bei dem die Axialspieleinstellung w&h- 
rend der Montage bzw. wihrend des Herstellungspro- 
zesses einer die Welle enthaltenden Antriebseinheit 

is durchf uhrbar ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des Anspruchs 1 gelost 

Die erfindungsgemaOe Losung zur Einstellung des 
axialen Abstandes zwischen den lagern einer Welle, d. h. 

20 zur Beseitigung bzw. Reduzierung des axialen Lager- 
spiels einer Welle auf ein technisch tolerierbares MaB 
mittels einer oder mehrerer Sollumformstellen im La- 
gergehause ermoglicht eine schnelle und sichere Axial- 
spieleinstellung ohne aufwendige Vermessung der Ge- 

25 triebeteile zur Bestimmung des Axialspiels und ohne 
Anwendung zusatziicher Spielausgleichselemente, da 
die Axialspieleinstellung bei der Montage in einem Ar- 
beitsgang durchgef uhrt wird. 

Dies ermoglicht eine schnelle und wirtschaftliche Fer- 

30 tigung. Da die Montage im Zusammenbau erfolgt, d. h. 
die Getriebeteile sich bei der Montage bereits im we- 
sentlichen in ihrer endgiiltigen Betriebsposition befin- 
den, wird das Axialspiel bei jedem Getriebe jeweils opti- 
mal eingestellt was zu eine Qualitatsverbesserung be- 

35 deutet Durch ein nicht konstantes Grundspiel hervor- 
gerufene Betriebsgerausche werden ebenfalls vermie- 
den. 

Durch die Sollumformstellen wird gewahrleistet daB 
die dort angreiienden Umformkrafte klein bieiben kdn- 

40 nen, so daB keine unerwunschte Deformation der Welle 
oder anderer Teile eintritt Die Umformkrafte werden 
in vorteilhafter Weise durch mechanische und/oder 
thermische Fenigimgsverfahren hervorgerufen. 

Die Sollumtormstelle, die aus einer Sicke, einem Ab- 

45 satz, einem Vorsprung, einer Vertiefung oder einer Aus- 
wolbung am Lagergehause bestehen kann, legt die Lage 
der die Welle auf nehmenden Lagerbuchse, des das stirn- 
seitige Ende der Welle abstutzenden Abstutzelementes 
oder unmittelbar das stirnseitige Ende der Welle zur 

50 Beseitigung des axialen Spieles der Welle fest Dabei 
muB die einpragende Kraft zur Herstellung der Sollum- 
formsteile nicht notwendigerweise in axialer Richtung 
aufgebracht werden, sondern kann durch eine entspre- 
chend ausgebildete Teilgeometrie auch eine Umlen- 

55 kung in Axialrichtung erfahren. 

So kann die Sollumformstelle am Lagergehause ra- 
dial zur Welle bzw. Lagerbuchse angeordnet werden 
und aus einer an einer Schulter der Lagerbuchse anlie- 
genden, durch eine einpragende Verformungskraft er- 

60 zeugten Sicke oder Fase des Lagergehauses erzeugt 
werden. 

Alternadv hierzu kann die Sollumformstelle axial zur 
Welle angeordnet werden und am stirnseitigen Ende der 
Welle oder am Abstutzelement anliegen. Bei einer un- 
65 mittelbaren Anlage der Sollumformstelle am stirnseiti- 
gen, vorzugsweise kugelformigen Ende der Welle ist die 
Sollumformstelle als Vertiefung ausgebildet die das ku- 
gelfdrmige Ende der Welle punktf ormig beruhrt. 
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Bei Anordnung eines kugelformigen Abstutzelemen- 
tes zwischen dem stirnseitigen Ende der Welle und dem 
Lagergehause kann die Sollumformstelle radial versetzt 
zur Wellenachse am Abstutzelement angebracht wer- 
den, so daB die Sollumformstelle das Abstutzelement in 
axialer Verlangerung der Welle einfaBt 

In einer alternativen Ausfuhrungsform ist das Ab- 
stutzelement als Verformungselement ausgebildet, das 
durch Anbringen einer Sollumformstelle am Lagerge- 
hause in seiner Stellung gegenuber dem Lagergehause 
fixiert wird und damit die Lage des stirnseitigen Endes 
der Welle gegenuber dem Lagergehause bzw. dem Ab- 
stutzelement sichert. 

Die Sollumformstelle wird vorzugsweise in einem Be- 
reich des Lagergehauses angeordnet, der fur ein Verfor- 
mungswerkzeug leicht zuganglich ist, so daB die Beseiti- 
gung bzw. Reduzierung des axialen Spiels der Welle 
wdhrend der Fertigung problemlos herstellbar ist 
Das Lagergehause kann Teil des Motor- oder Getrie- 



gert Weist die Lagerung der Welle 3 ein Axialspiel auf, 
so muB dieses eliminiert oder zumindest minimiert wer- 
den. 

Die Enstelhing des Axialspiels kann grundsatzlich an 
5 einem der beiden an den stirnseitigen Enden 30, 30' der 
Welle 3 angeordneten Lagern 5, 5, erfolgen. Im Bedarfs- 
faile kann auch eine Einstellung an beiden Lagern 5, 5' 
erfolgen, beispielsweise wenn eine Justierung der Welle 
3 in Bezug auf den Kommutator des Motors 8, elektro- 
io nische Sensoreinrichtungen oder in Bezug auf den Ein- 
griff der Schnecke 40 in das Schneckenrad 41 ge wunscht 
wird 

Die Axialspieleinstellung erfolgt erfindungsgemaB 
durch Anbringen einer Sollumformstelle nach dem Ein- 
15 setzen der Welle 3 in die Motor-Getriebe-Antriebsein- 
heit Durch das Anbringen der Sollumformstelle wird 
eine axiale Vorspannkraf t erzeugt, die das axiale Lager- 
spiej der Welle 3 aufhebt bzw. auf ein zulassiges MaB 
minimiert Eine nach dem Aufbringen der Umformkraft 



. ° ° ' r : r , 7 . wa ^ ^ JClx 1C ~ imniniien. cine nacn aem Autbnngen der Umformkraft 

%E^SZ^i?^^J* ^"f,™ 20 ^ErzeugungderSoUumformsteUeverbleibendTS^ 

^ n n Werkstoff insbesondere Stahl, Alumini- spannung wird im Betrieb der Antriebseinheit durch 

urn, DruckguB SpnttguB, oder aus einem Kunststoff Einarbeiten der Welle in die Ugerbuchse bzw das Ab 

besteheiL Im Bereich der SoUumformstelle weist das stutzelement oder das UgergSSeStirt ' 

Lagergehause vorzugsweise eine verminderte Material- Verschiedene Beispiele einer SollumformsteUe sowie 

Starke auf, so daB djeempragende Kraft zur HersteUung * deren Lage in Bezu| auf die LagerS to? 5 werden 



der Sollumformstelle sehr kiein gehalten werden kann, 
so daB die resultierende Axialkraft keine Deformation 
der Welle verursacht 

Anhand von in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispieien soil der der Erfindung zugrundeliegen- 
de Gedanke erlautert werden. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Antriebseinheit 
mit einer Schneckenwellenlagerung; 

Fig. 2 und 3 Langsschnitte durch ein Wellenlager mit 
radial angeordneten Sollumfonnstelien am Lagerge- 
hause; 

Fig. 4 und 5 Langsschnitte durch ein Wellenlager mit 
axialen Sollumformstellen am Lagergehause und 
Fig. 6 einen Langsschnitt durch ein Wellenlager mit 



30 



35 



nachstehend anhand verschiedener Ausfuhrungsbei- 
spiele beschrieben, wobei die Darstellung und Beschrei- 
bung dieser Sollumformstellen aber nicht erschopfend 
ist 

Fig. 2 zeigt eine zylinderformige Lagerbuchse 5, in 
der eine Welle 3 radial gelagert ist und sich uber ein 
kugelformiges Abstutzelement 6 an der stirnseitigen In- 
nenfiache der Lagerbuchse 5 axial abstQtzt. Die Lager- 
buchse 5 ist mit einem Lagergehause 2 z. B. durch eine 
PreBpassung verbunden und weist einen Absatz 50 so- 
wie eine umlaufende Fase 51 auf, wobei dem Absatz 50 
eine Schulter 25 am Lagergehause 2 als Endanschlag 
beim Einfuhren der Lagerbuchse 5 in das Lagergehause 
2 gegenubersteht In alternativen Ausfuhrungen kann 

Hid f inacUMrtUnA S — L 1_ _ 1 _ m~ . .... 



ment und einer am Lagergehause angebrachten Solium- sein. 8 ausge D uaet 

f °7"^f Ue : • . * . . . . . °ie Axialspieleinstellung wird zusammen mit der 

D^JfJ. "*. em L /ng?schmtt durch d.e schematische Montage der Motor- oder Getriebewelle 3 in einem 
ESS? • K g a An I tr,e ^ sem ^" m,t * mem Schn ek- Arbeitsgang vorgenommen. Dabei wird die Welle 3 zu- 
iS^itS^^.^^^!^ « Z2*L*a? ™* » -dere axiale 



antrieben fur Fensterheber und Sitzverstellungen in 
Kraftfahrzeugen zum Einsatz kommt 

Die Antriebseinheit fur Verstellantriebe in Kraftfahr- 
zeugen besteht aus einem Elektromotor 8 mit einem 
Motorgehause bzw. Poltopf 21 und einem Schnecken- 
getriebe 4 mit einer Schnecke 40, die auf eine Motor- 
oder Schneckenwelle 3 beispielsweise aufgeschrumpft 
wird, und einem mit der Schnecke 40 kammenden 
Schneckenrad 41, die in einem Getriebegehause 20 an- 



Endlager bzw. die Lagerbuchse 5' gemaB Fig. 1 und 
anschlieSend in die in Fig. 2 dargestellte Lagerbuchse 5 
eingesetzt bzw. gleichzeitig in beide axiale Endlager 5, 5' 
eingelegt Zur Axialspieleinstellung werden dann am 
50 Lagergehause 2 Sollumformstellen 1 durch Einwirken 
einer Umformkraft F angebracht, die mittels eines ge- 
eigneten Umformwerkzeuges erzeugt wird. Diese Soll- 
umformstellen 1 legen sich form- und/oder kraftschlus- 
sig an die Fase 51 der Lagerbuchse 5 an, so daB eine 



„^ mA „ A . • 7 ;: ~ — ™ — ai e ^ c rdbc 3i aer L-ageroucnse 5 an, so daB e ne 
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den 30, 30' sowohl im Motor- als auch im Getriebege- 
hause 20, 21 in einem Zylinder- oder Kalottenlager 5, 5' 
gelagert. Selbstverstandlich konnen weitere Lagerstel- 
len der Welle 3 zwischen den stirnseitigen Endlagern 5, 
5' vorgesehen werden, beispielsweise als Radialiager 5" 
im Bereich der Kommutierungseinheit des Elektromo- 
tors 8 oder neben der Schnecke 40, urn verringerte 
Durchbiegungen und Biegeschwingungen der Welle 3 
zu erreichen. 

Der Abstand zwischen den Schnittpunkten der Wel- 
lenachse 12 mit den Lagern 5, 5, ist als axialer Lagerab- 
stand A definiert. Findet in beiden Schnittpunkten eine 
Materialberuhrung statt, so ist die Welle 3 spielfrei gela- 



uber das Abstutzelement 6 axial fixierten Welle 3 in 
axialer Richtung erfolgt Aufwendige und kostspielige 
Messungen oder zusatzliche Spielausgleichseiemente 
smd bei dieser axialen Festlegung der Welle 3 nicht 
60 notwendig. 

Die Sollumformstellen 1 konnen ringfonnig am La- 
gergehause 2 oder punktuell bzw. uber partieile Berei- 
che, beispielsweise als linienformige Sicken am Umfang 
des Lagergehauses 2 angebracht werden. Aufgmnd der 
65 D^chmessei^erringerung der Lagerbuchse 5 im Be- 
reich des Absatzes 51 ist ein exaktes Ansetzen des Um- 
formwerkzeuges zum Anbringen der Sollumformstelle 
nicht erforderiich, da die Materialverformung des La- 
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gergehauses 2 im Bereich der Sollumformsteilen so ge- 
staltet wird, daB auch bei nur angenahertem Ansetzen 
des Umformwerkzeuges eine kraft- und/oder forra- 
schlussige Anlage der Sollumformstelle 1 an dem Ab- 
satz 51 der Lagerbuchse 5 gewahrleistet 1st 

Die Sollumformsteilen 1 bestehen aus einem Bereich 
des Lagergehauses 2, in dem die Materialstarke verrin- 
gert ist, so daB kleine Umformkrafte F fiir eine plasti- 
sche Umformung des Lagergehauses 2 ausreichen und 
keine Gef ahr besteht, daB die Welle 3 oder andere Ge- 
triebeteile wahrend der Montage deformiert werden. 
Die Umformkrafte F wirken durch mechanische und/ 
oder thermische Verfahren auf das Lagergehause 2 ein. 
In alternativen Ausfuhrungsformen kann die Sollum- 
formstelle t auch durch eine Vorformung (z. B. Einpra- 
gung von einer Sicke) des Lagergehauses gebildet wer- 
den. 

Die Umformkrafte F mussen zur Axialspieleinstel- 
iung nicht in axialer Richtung aufgebracht werden, da 
die Sollumformsteilen 1 uber die Fase 51 die Lagerbuch- 
se 5 in axialer Richtung gegen die Kugel 6 und damit 
gegen die Welle 3 drucken. In der in Fig, 2 beschriebe- 
nen Ausfiihrung werden die Umformungskrafte F in 
radialer Richtung eingebracht Die angegebenen Kraft- 
pfeile geben in alien Figuren nur die generelle Richtung 
der Umformkrafte F an. 

In Fig. 3 ist eine weitere Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Losung dargestellt Hierbei ist die Soll- 
umformstelle 1 vor der Montage als ein umiaufender 
Absatz 11 (gestrichelte Linie) am Lagergehause 2 aus- 
gebildet Die in das Lagergehause 2 eingesetzte Lager- 
buchse 5 weist im Bereich des Absatzes 11 eine Fase 52 
auf, so daB sich vor der Montage zwischen der Lager- 
buchse 5 und dem Lagergehause 2 ein Zwischenraum 
befindet 

Die Einsteliung des Axialspiels erfolgt bei der Wellen- 
montage in ahnlicher Weise, wie in der zuvor beschrie- 
benen Ausftihrungsform. Die Resultierende der Um- 
formkrafte F wirkt hier aber schrag auf den Absatz 11 
und ffihrt eine plastische Umformung aus, was zu einer 
spielf reien Position der Welle 3 fuhrt Durch die plasti- 
sche Verformung des Lagergehauses 2 wird der axiale 
Lagerabstand A gemaB Fig. 1 so eingestellt, daB ein 
vorhandenes Axialspiels aufgehoben bzw. auf ein zulas- 
siges MaB reduziert wird. 

Fig. 4 zeigt eine Wellenlagerung, bei der die Sollum- 
formstelle 1 in der Veriangerung der Wellenachse 31 am 
Lagergehause 2 angeordnet und als auf die Wellenachse 

31 gerichtete mittige Einpragung im Lagergehause 2 
ausgebildet ist, die an das teftkugelfSrmige bzw. ballige 
stirnseitige Ende 32 der Welle 3 anstoBt 

Bei der Montage druckt die Umformkraft F das La- 
gergehause 2 an der Sollumformstelle 1 ein bis die In- 
nenwandung des Lagergehauses 2 das stirnseitige Ende 

32 der Welle 3 punktf6rmig beruhrt Durch die plasti- 
sche Verformung des Lagergehauses 2 wird der axiale 
Lagerabstand A gemaB Fig. 1 so eingestellt, daB ein 
vorhandenes Axialspiels aufgehoben bzw. auf ein zulas- 
siges MaB reduziert wird. 

Fig. 5 zeigt einen Langsschnitt durch eine Wellenla- 
gerung, bei der eine Sollumformstelle 1 konzentrisch um 
die verlangerte Wellenachse 31 am Lagergehause 2 an- 
geordnet ist Eine weitere Sollumformstelle 1' ist radial 
zur Wellenachse 31 angeordnet und dient ausschlieBiich 
der radialen Festlegung der Lagerbuchse 5. 

Bei der Montage drucken die axialen Umformkrafte 
F die stirnseitige Wandung des Lagergehauses 2 um das 
Abstutzelement FLugel 6 herum ein, wodurch eine Mui- 



de in der Stirnwand des Lagergehauses 2 gebildet wird, 
in die das Abstutzelement 6 eingefaBt ist Die radialen 
Umformkrafte F' formen die radiale Sollumformstelle V 
zu einer umlaufenden Sicke um. 

5 Bei einer solchen Ausfiihrung wird das Axialspie! 
ebenfalls bei der Montage in einem Arbeitsgang mini- 
miert, ohne daB kostspielige Messungen oder Spielaus- 
gleichselemente notwendig sind. 

In Fig. 6 ist eine fliegende Lagerung der Welle 3 dar- 

io gestellt Hierbei beruhrt das stirnseitige, ballig oder teil- 
kugelformig ausgebildete Ende 32 der Welle 3 ein in das 
Lagergehause 2 eingesetztes Verformungselement 7, 
das aus einem starren Element 71 aus Metall oder 
Kunststoff, an dem das Ende 32 der Welle 3 anliegt, und 

is einem Deformationselement 72 zusammengesetzt ist, 
das durch eine Verformungskraft F deformierbar ist An 
das Verformungselement 7 werden keine hohen Anfor- 
derungen hinsichtlich der Fertigungstoleranzen oder 
des Werkstoffes gestellt Bei der Montage wird das La- 

20 gergehause 2 an den Sollumformsteilen 1 durch Anbrin- 
gen der Verformungskraft F an das unverformte Lager- 
gehause 2 (gestrichelte Linien) plastisch verformt 
Durch die plastische Verformung (durchgezogene Li- 
nien) des Lagergehauses 2 und des Deformationsele- 

25 mentes 72 des Verformungselements 7 wird eine kraft- 
und/oder formschlussige Festlegung der Welle 3 be- 
wirkt 

Die Verformung des Lagergehauses 2 im Bereich der 
Sollumformstelle 1 kann beispielsweise durch HeiBver- 

30 stemmung an einem Lagergehause aus Kunststoff beim 
Einschieben des keilformigen Verformungselementes 7 
in das Lagergehause 2 erfolgen. Selbstverstandlich ist 
diese Art der Verformung des Lagergehauses 2 auch bei 
metallischen Getriebegehausen moglich, wobei das Ver- 

35 formungselement 7 sowohl als Kunststoff teil als auch als 
Sinterteil ausgeftihrt sein kana 
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1. Wellenlager mit einer ein Wellenende aufneh- 
menden und dieses umfassenden Lagerbuchse oder 
einer das Wellenende abstutzenden Abstutzele- 
ment sowie einem die Lagerbuchse oder das Ab- 
stutzelement aufnehmenden Lagergehause, insbe- 
sondere fur Verstellantriebe in Kraftfahrzeugen, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lagergehause 
(2) mindestens eine plastisch verformbare Sollum- 
formstelle (1) zur Festlegung der axialen Lage der 
Welle (3) auf weist 

Z Wellenlager nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sollumformstelle (1) die Lage der 
Lagerbuchse (5), des Abstutzelements (6, 7) oder 
des stirnseitigen Endes (3) der Welle (3) festlegt 

3. Wellenlager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Sollumformstelle (1) in ei- 
nem Bereich des Lagergehauses (2) angeordnet ist, 
der fur ein Verformungswerkzeug leicht zugang- 
lich ist 

4. Wellenlager nach mindestens einem der vorange- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Lagergehause (2) Teil eines die Welle (3) auf- 
nehmenden Getriebe- oder Motorgehauses ist 

5. Wellenlager nach mindestens einem der vorange- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Sollumformstelle (1) am Lagergehause (2) radial 
zur Welle (3) bzw. Lagerbuchse (5) angeordnet ist 
(Fig. 2 und 3> 

6. Wellenlager nach mindestens einem der vorange- 
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henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Soilumformstelle (1) axial zur Welle (3) ange- 
ordnet ist und am stirnseitigen Ende (30) der Welle 
(3) oder am Abstutzelement (6, 7) anliegt (Fig. 4 bis 
6). 5 

7. Wellenlager nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Soilumformstelle (1) als auf das 
stirnseitige, kugeiftrmige Ende (31) der Welle (3) 
gerichtete und diese punktformig beriihrende Ver- 
tiefung ausgebildet ist (Fig. 4). 10 

8. Wellenlager nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Soilumformstelle (1) das Abstutz- 
element (6, 7) in axialer Verlangerung der Welle (3) 
einfaBt(Fig.5und6> 

9. Wellenlager nach mindestens einem der vorange- 15 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Abstutzelement (7) als Verformungselement 
ausgebildet ist 

10. Wellenlager nach mindestens einem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 20 
das Lagergehause (2) im Bereich mindestens einer 
Soilumformstelle (1) eine verminderte Material- 
starke aufweist 

1 1. Wellenlager nach mindestens einem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 25 
die Soilumformstelle (1) aus einer Sicke, einem Ab- 
satz (11), einem Vorsprung, einer Vertiefung oder 
einer Auswolbung am Lagergehause (2) besteht 

12. Wellenlager nach mindestens einem der voran- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet daB 30 
das Lagergehause (2) aus einem metallischem 
Werkstoff, insbesondere Stahl Aluminium, Druck- 
guBelementen, SpritzguBelementen oder aus 
Kunststoff besteht 
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